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Mars Incorporated, 6885 Elm Street, McLean, VA 22101,3883, U.S.A. 
Verfahren und Vorrichtung zum dauerhaften Verformen eines flexiblen Folieiimaterials 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtiing zum dauerhaften Verformen eines 

•flexiblen Folienmaterials, sowie ein Verfahren zum Herstellen eines in einem flexiblen Foli- 
enmaterial verpackten Produkts, insbesondere Nahrungsmittelprodukts, unter Anwendung des 
erfindungsgemafien Verfahrens. 

Bekannte dreidimensionale Formverpackungen werden aus relativ dickem Folienmaterial 
nach dem Thermoformverfahren hergestellt Auf diese Weise hergestellte Verpackungen sind 
relativ steif und unflexibel. 
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Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, mit 
denen flexibles Falienmaterial so verformt werden kann, daB die ausgeformten Vertiefungen 
weniger steif sind und eine angenehmere Haptik aufweisen, als dies mit dem herkommlichen 
Thennoformverfahren der Fall ist. 

In verfahrensmSBiger Hinsicht wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum dauerhaften Ver- 
formen eines flexiblen Folienmaterials gel6st, bei dem dais Folienmaterial unter Bildung einer 
Aufhahmevertiefiing verformt wird, wobei sich das Verfahren dadurch auszeichnet, daB das 
Folienmaterial unter einer kontrollierten Spannung gehalten wird, wShrend es verformt wird, 
so daB in dem Folienmaterial kontrolliert Falten gebildet werden. 

Dabei kann vorgesehen sein, daB die Spannung wahrend des Verformens in kontrollierter 
Weise reduziert bzw. nachgelassen wird. 

In einer Variante der Erfindung kann die Spannung kontrolliert werden, indem Randbereiche 
des Folienmaterials mit einer kontrollierten Haltekraft beaufschlagt werden. 

In einer anderen Variante kann die Spannung kontrolliert werden, indem Randbereiche des 
Folienmaterials kontrolliert aufeinander zu bewegt werden. Hierbei kann vorgesehen sein, daB 
die Randbereiche urn eine bestimmte Entfernung aufeinander zu bewegt werden. Die Randbe- 
reiche konnen parallel zueinander oder in radialen Richtungen aufeinander zu bewegt werden.. 

Die Erfindung sieht zweckmSBigerweise vor, daB die Spannung derart kontrolliert wird, daB 
im Bereich der Aufhahmevertiefung ein im wesentlichen faltenloser Bereich und ein mit kon- 
trollierten Falten versehener Bereich gebildet werden. 

Bevorzugt ist vorgesehen, daB das Folienmaterial vor oder wShrend des Verformens auf eine 
kontrollierte Temperatur gebracht wird, die eine dauerhafte Verformung des Folienmaterials 
ermoglicht. 
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Es kann vorgesehen sein, daB die Temperatur wahrend des Verformens erhoht oder abgesenkt 
wird. 

Zweckmafiigerweise ist vorgesehen, daB das Folienmaterial vor dem Verformen ganz oder 
teilweise bedruckt wird. Dabei kann vorgesehen sein, daB das Folienmaterial in einem Be- 
reich, der wahrend des Verformens nur geringfugig verzerrt wird, mit verzerrungsempfindli- „■ 
chen Inhalten wie Schrift, Logos oder Marken bedruckt wird. Mit anderen Worten wird die 
Bedruckung nach Moglichkeit so gestaltet, daB sich Schrift- oder Bildinhalte des Druckbilds, 
die gegen Verzerrung besonders empfindlich sind, die also unter einer Verzerrung stark leiden 

•wurden und daher soweit wie moglich unverzerrt auf dem verformten Folienmaterial erschei- 
nen sollen, wehestgehend iimerhalb eines Bereichs angeordnet sind, der wahrend des Verfor- 
mens nur geringfugig verzerrt wird. Auf diese Weise ergibt sich die Moglichkeit, daB das Fo- 
lienmaterial mit einem unverzerrten Druckbild bedruckt wird. Das hat den Vorteil, daB nicht 
Verzerrungen, die beim Verformen auftreten, vorweg kompensiert werden miissen, wie dies 
bei bisher bekannten Verpackungen der Fall ist. 

Die Erfindung sieht bevorzugt vor, daB das Folienmaterial mit einer Positiv- und/oder einer 
Negativform verformt wird. Bevorzugt ist die Positiv- und/oder die Negativform unbeheizt, 
allerdings kaim auch vorgesehen sein, daB die Positiv- und/oder die Negativform beheizt und 
auf eine vorgebbare Temperatur gebracht werden. Weiter kann vorgesehen sein, daB die Posi- 
^^j^^ tiv~ und/oder die Negativform mit Unterdruck beaufschlagt wird. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des Verfahrens ist vorgesehen, daB das Folienmaterial 
erwSrmt und wahrend einer Verformungszeit zwischen einer Positiv- und einer Negativform 
verformt wird, wobei wShrend def Verformungszeit und/oder nach einer Verzogerungszeit 
nach Ende der Verformungszeit die Spannung in dem Folienmaterial kontrolliert nachgelas- 
sen wird. 



Die Verzogerungszeit kann bis zu mehreren Sekunden betragen. 
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In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB das flexible Folienmaterial takt- 
weise einer Verformungsstation zugefiihrt wird, an der in jedem Takt mehrere Aufiiahmever- 
tiefungen gleichzeitig eingeformt werden, wobei Seitenrander der. Bahn unter einer kontrol- 
lierten Spannung gehalten werden. Das flexible Folienmaterial kann hierbei entweder in Form 
einer fortlaufenden Bahn oder aber in Form von einzelnen Zuschnitten zugefiihrt werden. 

Ukffi 

Die Erfindung -stellt ferner ein Verfahren zum Herstellen eines in flexiblem Folienmaterial 
verpackten Produkts, insbesondere Nahrungsmittelprodukts zur Verftigung, unter Anwendung 
des erfindungsgemafien Verfahrens zum dauerhaften Verformen des flexiblen Folienmateri- 
als, welches sich dadurch auszeichnet, daB in die Aufhahmevertiefiing ein zu verpackendes 
rErzeugnis, insbesondere Nahrungsmittelerzeugnis eingebracht wird. In Weiterbildung des 
Verfahrens kann vorgesehen sein, daB das Erzeugnis in flieBfahigem Zustand in die Aufiiah- 
mevertiefung eingebracht wird. Die Aufhahmevertiefiing kann verschlossen werden, insbe- 
sondere mit einer VerschluBfolie. Hierbei kann ein umlaufender Versiegelungsrand bzw. - 
saum gebildet werden, bspw. durch Kleben oder UltraschallschweiBen. 

In vorrichtungsmaBiger Hinsicht wird die Aufgabe der Erfindung durch eine Vorrichtung zum 
dauerhaften Verformen eines flexiblen Folienmaterials gelost, die sich inbesondere zum 
Durchftihren des erfindungsgemaBen Verfahrens eignet, mit einer positiven und/oder eine 
negativen Form und einer Einrichtung zum kontrollierten Halten von Randbereichen des Foli- 
I enmaterials. j - . 

Bevorzugt ist vorgesehen, daB die positive und/oder negative Form mit einer Vakuumquelle 
verbindbar ist. 

Die Vorrichtung zeichnet sich zweckmaBigerweise durch eine Beheizungseinrichtung zum 
Erwarmen des Folienmaterials auf eine kontrollierte Temperatur aus. 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels erlautert, wobei auf eine 
Zeichnung Bezug genommen ist, in der 



Fig. 1 schematische eine Anordnung von Beheizungseinrichtung, Folienmaterial und 
einer Negativform in einem Ausgangszustand zeigt; 

Fig. 2 die Anordnung nach Fig. 1, einschliefllich einer Negativform, in einer ersten 
Formgebungsstellung zeigt; 

| Fig. 3 die Anordnung nach Fig. 2 in einer zweiten Formgebungsstellung zeigt; und 

Fig. 4 bis 7 unterschiedliche Folienverpackungen zeigen, die nach der Erfindung mit- 
einander Anordnung nach Fig. 1 bis 3 hergestellt sind. 

Fig. 1 bis 3 erlautern das Grundprinzip der Erfindung. ZunSchst wird ein flexibles, zur dauer- 
haften Verformung geeignetes Film- bzw. Folienmaterial 1 bereitgestellt. Im Gegensatz zu 
PVC, PET, PS oder PP-Materialien mit einer Dicke von etwa 100 pm bis 500 jxm, mit denen 
im Thermoformverfahren relativ steife und unflexible Verpackungen erhalten werden, er- 
mSglicht die erfindungsgemSfie Vorgehensweise die Verformung dunnerer Standard- 
Verpackungsmaterialien mit einer Dicke von etwa 30 bis 60 jam, wobei audi Dicken von bis 
zu 100 |im oder mehr, allerdings in der Regel nicht mehr als 150 pm, noch vorteilhaft einge- 
setzt werden konnen. Zweckmafiige Materialien konnen PE, OPP, PLA, PP/A1, G-PET, me- 
tallisiertes OPP oder lackiertes PP/PE sein. Auch Materialien .mit einer geringeren Dicke als 
30 jam konnen erfolgreich verarbeitet werden, bspw. PL A mit einer Materialdicke von ledig- 
lich 20 nm. 
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Eine positive (konvexe) und eine negative (konkave) Form 14, 16 dienen der Formgebung des 
Materials. Selbstverstandlich ist jede gewunschte Anzahl, Anordnung, Form und Grofle der 
Formen moglich. 

Wie Fig. 1 schematisch zeigt, wird das Folienmaterial 1 randseitig mi't einer Halteeinrichtung 
4 klemmend gehalten. Die Halteeinrichtung 4 weist bspw. zwei gerade oder konturangepaflte 
Klemmelemente 6 auf, die eine in Richtung der Pfeile 8 gerichtete Klemmkraft aiif die Rand- 
bereiche des Folienmaterials 1 ausuben. Die Klemmelemente 6 sind in einer Verstellrichtung 
10 gesteuert bewegbar, urn eine kontrollierte Spannung auf das Folienmaterial 1 aufzubrin- 

Igen. Alternativ zu der Bewegbarkeit der Klemmelemente 6 in Verstellrichtung 10 konnte vor- 
gesehen sein, die Klemmkraft 8 der Klemmelement 6 kontrolliert zu verandern, so daB das 
Folienmaterial bei Erreichen bzw. Oberschreiten einer vorbestimmten Spannung durch die 
Klemmelemente 6 hindurchzurutschen beginnt, wodurch eine kontrollierte Spannung in dem 
Folienmaterial erzeugbar ist. 

Alternativ konnte vorgesehen sein, innerhalb der Klemmelemente 6 einen in Verstellrichtung 
10 wirkenden, bspw. ttber Reibrollen auf das Folienmaterial einwirkenden Antrieb einzuset- 
zen, durch den eine gesteuerte Folienbewegung bzw. Folienspannung erzielbar ist. 

Nicht dargestellte Sensoren im Bereich der Klemmelemente 6 erfassen die Spannung in dem 
^Folienmaterial 1, wobei je nach Anzahl der Klemmelemente, Reibrollen o.a. eine eiitspre- 
chende Anzahl von Sensoren vorgesehen sein karm, urn eine gewunschte raumliche Auflo- 
sung der Spannungsverteilung erfassen zu konnen. 

Obwohl in der Zeichnung nur zwei gegenttberliegende Halteeinrichtungen dargestellt sind, 
konnen mehrere. Halteeinrichtvingen entlang des Umfangs des Folienmaterials angeordnet 
sein, bspw. entlang einer mehreckigen oder runden Kontur, sofem das Folienmaterial nicht 
bahnformig zugefilhrt und verarbeitet wird. 
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In einem vorgegebenen, nach Bedarf veranderbaren Abstand von dem Folienmaterial 1 befin- 
det sich eine Beheizungseinrichtung 12, deren Aufgabe darin besteht, die Temperatur des Fo- 
lienmaterials 1 auf einen gewiinschten, ggf. zeitlich veranderlichen Wert zu bringen. Zweck- 
maBigerweise wird das Folienmaterial Vor Beginn einer Verfonnung (Fig. 2 und 3) auf eine 
Temperatur gebracht, die eine plastische Verformung zulaBt, d.h. zweckmaBigerweise im Er- 
weichungsbereich des verwendeten Materials. Bei einem PP/PE laminierten Material kann bei 
Temperaturen zwischen etwa 220°C und etwa 300°C mit guten Ergebnissen gearbeitet wer- 
den. 

* j^^^Alternativ oder zusatzlich zu der Beheizxingseinrichtung 12 kann vorgesehen sein, daB das 
olienmaterial erst oder zusatzlich bei Kontakt mit einer Form erwSrmt wird, wobei bspw. die 
positive Form 14 und/oder die negative Form 16 beheizbar ausgebildet sein konnen. 

Wie in Fig. 2 mit 18 angedeutet ist, kann eine nicht dargestellte Vakuumquelle mit einer der 
Formen, hierbei der positiven Form 14, verbunden werden, urn zu erreichen, dafi sich das Fo- 
lienmaterial 1 in einem ersten Verformungsschritt eng an die positive Form 14 anlegt. 

Im Unterschied zum herkommlichen Thermoformverfahren wird die Folie wahrend des Ver- 
formens, wobei die negative Form 16 gegen die positive Form 14 bewegt wird (Pfeile 19), 
nicht unkontrolliert unter (einer sich zufallig wahrend des Verformens einstellenden) Span- 
Mr m nung gehalten, sondem die Spannung wird wahrend und/oder nach dem mit den Formen aus- 
gefuhrten Formgebungsvorgang (Verformungszeit wahrend des Zusammenbewegens der po- 
sitiven und negativen Form) kontrolliert. In dem dargestellten Beispiel wird die Spannung 
kontrolliert nachgelassen bzw. gelost, wodurch ein Teil des Folienmaterials glatt ausgeformt 
und Randbereiche mit kontrolliert gesteuerten Falten ausgebildet werden. Das Verhaltnis von 
glatt ausgeformter OberflSche zu definiert gefalteter Oberflache ist somit kontrollier- bzw. 
steuerbar. In Fig. 3 ist angedeutet, daB das Material thermisch verformt und die Spannung des 
Materials im verformten Zustand nachgelassen wird, so daB zusatzliches Material zwischen 
die positive und negative Form gelangen kann, urn Falten in dem in Fig. 2 bzw. 3 unten dar- 
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gestellten Randbereich der Form zu bilden. Aufgrund des „NachflieBens" von Material wird 
ein zentraler Bereich des Materials, der sich in einem in Fig. 2, 3 oberen Bereich der Formen 
befindet, relativ wenig gestreckt (verzerrt) und behalt weitgehend seine ursprungliche Form. 

Die Temperatur des Folienmaterials kann mittels erwarmter Formen auf einem gewiinschten 
Wert gehalten werden, und der Zeitpunkt, zu dem die Spannung des Materials nachgelassen 
wird, kann in Bezug auf den Zeitpunkt des Zusammenbewegens oder SchlieBens der Formen 
gewMhlt werden, urn eine gewunschte Faltencharakteristik zu erhalteri. Alternativ kann mit 
kalten Formen gearbeitet werden. 

ig. 4 bis 7 erlautern beispielhaft einige mogliche Aufoahmevertiefungen 20 bis 23, die nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt sind. Die Aufoahmevertiefungen weisen je- 
weils einen mittleren, faltenlosen Bereich 20a bis 23a auf, der aufgrund des kontrollierten 
Nachlassens der Spannung des Folienmaterials beim Herstellen nur relativ geringfugig ver- 
formt bzw. verzerrt worden ist, sowie einen seitlichen Faltenbereich 20b bis 23b, in dem sich 
das Folienmaterial 1 in kpntrollierte Falten 25 gelegt hat. Besonders vorteilhaft ist hierbei der 
relativ geringfugig verformte bzw. verzerrte mittlere Bereich 20a bis 23a, der eine unverzerrte 
vorherige Bedruckimg des Folienmaterials ermoglicht, ohne daB nach der Verformung Falten 
und/oder eine unbefriedigende bzw. tibermaBige Verzerrung des Druckbilds eintreten. Im 
Gegensatz dazu mufite beim Stand der Technik (Thermoformverfahren) vorab verzerrt be- 
|druckt werden, urn die eintretende Verzerrung auszugleichen. - " .- 

Die Aufoahmevertiefungen sind unter Bildung einer geschlossenen Einzelverpackung mit 
einer VerschluBfolie 26 dicht verschlossen, die entlang eines umlaufenden Versiegelungs- 
rands 28 mit dem Folienmaterial der Aufoahmevertiefungen versiegelt ist. Eine Grifflasche 30 
erleichtert das Abziehen der VerschluBfolie 26 zum Offoen. 

Zur Erzielung einer gewiinschten Faltentiefe, Faltenanzahl und Faltenlange (Verhaltnis von 
glatter zu mit Falten versehener Oberflache) koimen zahlreiche Verfahrensparamater variiert 
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werden, bspw. Material und Dicke der Ausgangsfolie, Temperatur der Folie vor dem Schlie- 
Ben der Formen, Temperatur der positiven Form, Temperatur der negativen Form, Starke des 
Vakuums, Zeitpunkt des Nachlassens der Spannung des Folienmaterials, Art und Weise des 
Nachlassens der Spannung (Bewegen der Rander urn einen bestimmten Weg und/oder mit 
einer. bestimmten Geschwindigkeit oder wahrend einer bestimmten Zeit, Freigeben der Ran- 
der, Halten einer bestimmten Spannung) usw. 

In vorteilhafter Weise kann in die Aufhahmevertiefung ein Produkt, insbesondere ein Nah- 
rungsmittelprodukt, bspw. Konfekt, fertig ausgeformt oder auch als Flussigkeit oder flieBfa- 

Ihige Masse eingebracht und durch die vorgefertigte Folienverformung beim Abkiihlen, Erstar- 
fen, AusMrten b.a. in eine endgultige Form gebracht werden. 

Eine Aufiiahmevertiefung kann eine Einzelverpackung bspw. fiir ein pralinenartiges Produkt 
sein. Alternativ kann eine Aufiiahmevertiefung Teil einer Verpackung sein, bspw. Teil einer 
Folientasche (Pouch), wobei in einer Seitenflache einer Pouch eine erfindungsgemaBe Auf- 
namevertiefung ausgebildet sein kann. 
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Bremen, 

17. Januar 2003 



Mars Incorporated, 6885 Elm Street, McLean, VA 22101,3883, U.S.A. 
Verfahren und Vorrichtung zum dauerhaften Verformen eines flexiblen Folienmaterials 



Patentanspriiche 

^^^1. Verfahren zum dauerhaften Verformen eines flexiblen Folienmaterials (1), bei dem das 
Folienmaterial (1) unter Bildung einer Au&ahmevertiefung (20, 21, 22, 23) verformt 
wird, dadurch gekennzeichnet, dafi das Folienmaterial (1) unter einer kontrollierten Span- 
nung gehalten wird, wahrend es verformt wird, so dafi in dem Folienmaterial (1) kontrol- 
liert Falten gebildet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Spannung wahrend des Ver- 
formens in kontrolherter Weise nachgelassen wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Spannung kontrol- 
liert wird, indem Randbereiche (la, lb) des Folienmaterials (1) mit einer kontrollierten 
Haltekraft beaufschlagt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Spannung 
kontrolliert wird, indem Randbereiche (la, lb) des Folienmaterials (1) kontrolliert aufein- 
ander zu bewegt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daft die Randbereiche (la,, lb) urn 
eine bestimmte Entfernung aufeinander zu bewegt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Randbereiche (la, 
lb) parallel zueinander oder in radialen Richtungen aufeinander zu bewegt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Spannung derart kontrolliert wird, daB im Bereich der Aufiiahmevertiefung (20, 21, 22, 
23) ein im wesentlichen faltenloser Bereich (20a, 20b, 20c, 20d) und ein mit kontrollierten 
Falten versehener Bereich (20b, 21b, 22b, 23b) gebildet werden. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
^ Folienmaterial (1) vor oder wahrend des Verformens auf eine kontrollierte Temperatur 

gebracht wird, die eine dauerhafte Verformung. des Folienmaterials (1) ermoglicht. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Temperatur wahrend des 
$ Verformens erhoht oder abgesenkt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
/\/\ Folienmaterial (1) vor dem Verformen ganz oder bereichsweise bedruckt wird. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Folienmaterial (1) in ei- 
nem Bereich, der wahrend des Verformens nur geringfugig verzerrt wird, mit verzer- 

' ? rungsempfindlichen Inhalten wie Schrift, Logos oder Marken, bedruckt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Folienmaterial (1) 
^ ^ mit einem unverzerrten Druckbild bedruckt wird. 

13. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
/I [f Folienmaterial (1) mit einer Positiv- (14) und/oder einer Negativform (1 6) verformt wird. 

^14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Positiv- (14) und/oder die 
Negativform (16) unbeheizt ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Positiv- (14) und/oder die 
Negativform (16) beheizt und auf eine vorgegebene Temperatur gebracht wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Positiv- 
(14) und/oder die Negativform (16) mit Unterdruck (18) beaufschlagt wird. 




17. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Folienmaterial (1) erwarmt und wahrend einer Verformungszeit zwischen einer Positiv- 
(14) und einer Negativform (16) verformt wird, wobei wahrend der Verformungszeit 
und/oder nach einer Verzogerungszeit nach Ende der Verformungszeit die Spannung in 
dem Folienmaterial (1) kontrolliert nachgelassen wird. 



18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzogerungszeit bis zu 
mehreren Sekunden betragen kann. 
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19. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
flexible Folienmaterial (1) taktweise einer Verformungsstation zugefuhrt wird, an der in 
jedem Takt mehrere Aumahmevertiefungen gleichzeitig eingeformt werden, wobei Sei- 
tenrSnder der Balm unter einer kontrollierten Spannung gehalten werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB das Folienmaterial in Form 
einer fortlaufenden Bahn oder in Form von einzelnen Zuschnitten zugefuhrt wird. 



21. Verfahren zum Herstellen eines in flexiblem Folienmaterial (1) verpackten Produkts, ins- 
besondere Nahrungsmittelprodukts, unter Anwendung des Verfahrens nach einem der 

' vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in die Aufhahmevertiefung ein 
zu verpackendes Produkt, insbesondere ein Nahrungsmittelprodukt, eingebracht wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB das Nahrungsmittelprodukt in 
flieBfahigem Zustand in die Aumahmevertiefung eingebracht wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufhahmevertie- 
fung verschlossen wird, insbesondere mit einer VerschluBfolie. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB ein umlaufender Versiege- 
lungsrand gebildet wird, insbesondere durch Kleben oder UltraschallschweiBen 

25. Vorrichtung zum dauerhaften Verformen eines flexiblen Folienmaterials (1), insbesondere 
zum Durchfuhren des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 19, mit einer positiven 
(14) und/oder einer negativen Form (16) und einer Einrichtung (4) zum kontrollierten 
Halten von Randbereichen (la, lb) des Folienmaterials (1). 



26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daB die positive (14) und/oder 
die negative Form (16) mit einer Vakuumquelle verbindbar ist. 
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27. Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26, gekennzeichnet durch eine Beheizungseinrich- 
tung (12) zum Erwarmen des Folienmaterials (1) auf eine kontrollierte Temperatur. 
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Zusammenfassung 

Verfahren zum dauerhaften Verfonnen eines flexiblen Folienmaterials, bei dem das Folien- 
material unter Bildung einer Aufhahmevertiefung verformt wird wobei das Folienmaterial 
unter einer kontrollierten Spannung gehalten wird, wahrend es verformt wird, so dafi in dem 
Folienmaterial kontrolliert Falten gebildet werden, sowie Verfahren zum Herstellen eines in 
flexiblem Folienmaterial verpackten Produkts, insbesondere Nahrungsmittelprodukts unter 
Anwendung des Verfahrens und Vorrichtung zum dauerhaften Verfonnen eines flexiblen Fo- 
lienmaterials. 
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Bezugszeichenliste 



Folienmaterial 

Randbereich 

Halteeinrichtung 

Klemmelement 

Klemmkraft 

Verstellrichtung 

Beheizungseinrichtung 

positive Form 

negative Form 

Unterdruck 

Bewegungsrichtung (von 16) 

Aufiiahmevertiefiing 

mittlerer Bereich 

Faltenbereich 

Falte 

VerschluBfolie 

Versiegelungsrand 

Grifflasche 
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